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В практике проектирования технологического процесса сборю 
изделий или сборочных единиц все больш ее распространение получает 
автоматизированное проектирование с помощ ью  ЭВМ.
И з двух основных методов автоматизированного проектирован» 
(методы анализа и синтеза) для сборочных работ предпочтение отдается t 
настоящее время методу анализа, особенно в тех случаях, когда 
конструкция изделия относится к одному классу или семейству изделий 
П римером такого семейства изделий могут быть авиационные 
газотурбинные двигатели «НК», отличающиеся достаточно! 
преемственностью конструкции.
П ри автоматизированном проектировании технологически 
процессов сборки по методу анализа необходима предварительна;: 
разработка обобщ енного технологического маршрута сбор» 
учитываю щ его все конструктивно-технологические особенности изделш 
данного семейства [2]. Этот обобщ енный марш рут используется i 
дальнейш ем как основа для проектирования индивидуальны; 
технологических марш рутов на конкретное изделие.
Работы по автоматизированному проектированию технологически 
процессов сборки обычно начинаю т с наиболее известных сборочньг 
единиц, часто" встречаемы х в конструкции изделий, и относящихся 
разряду типовых конструкций. П римером такой сборочной единицы може 
являться рабочее колесо, являю щ ееся одним го основных элемента' 
роторов компрессора авиационных газотурбинных двигателей [1]. Числ 
таких рабочих колес в одном двигателе достигает 15... 18. Каждое рабоче: 
колесо обычно состоит из диска и комплекта рабочих лопаток. Соединена 
лопаток с диском осущ ествляется с помощ ью зам ка типа «ласточкиз 
хвост» и значительно реж е зам ка елочного типа. В последнем случае 
основании пера лопатки располагается так называемая замковая полкг 
Для замка «ласточкин хвост» посадка хвостовика лопатки в паз диск 
осущ ествляется с весьма ж есткими допусками (0,01...0,02) на величин 
зазора или натяга, что требует применения определенных методо. 
достиж ения заданной точности. Для устранения надиров на поверхностя 
сопряжения лопатки с диском  и лучш его монтаж а лопатки с натяга 
хвостовик лопатки часто покры ваю т тонким слоем меди или серебра. Дл 
предотвращ ения резонансны х колебаний на профильной части пер 
лопатки больш ого удлинения выполняется антивибрационная («средняя) 
полка.
Диски рабочих колес часто имею т центральное отверстие, а ступит 
диска в отдельных случаях используется для присоединения к диску ваг 
или цапфы. Иногда диски выполняю тся за одно целое с цапфами № 
установки на их поверхности внутренних колец шарико- 
роликоподшипников.
Базирование рабочих колес в роторе м ож ет проводиться либо, 
помощ ью цилиндрических и торцовых поверхностей бурто:
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^расположенных на дисках колес, либо с помощью системы отверстий под 
.болты, расположенные на окруж ности диска. П ри наличии цапфы на диске 
базирование может осущ ествляться с помощью цилиндрических и 
торцовых поверхностей цапфы.
В конструкциях отдельных рабочих колес предусматривается 
[.(установка разнообразных втулок как по окружности диска, так и в 
центральном отверстии. В чертежах рабочих колес указывается большое 
^количество сборочных параметров и технических требований, которые 
"необходимо обеспечить при сборке с заданной точностью. Это и посадка 
квостовика лопатки в паз диска, и зазоры в замковых полках, и 
диаметральные размеры по торцам лопаток рабочих колес и ряд других. 
"Наиболее распространенными техническими требованиями являются 
балансировка рабочих колес и обеспечение равенства масс или статических 
роментов для каждой пары диаметрально - противоположных лопаток.
С Приведенный выше анализ конструктивных особенностей рабочих 
колес показывает, что структура маршрута технологического процесса 
сборки колеса во многом зависит от состава конструктивных признаков и 
■ технических требований, поскольку каждый признак или требование,
: указанное в чертеже, обуславливает наличие соответствующ ей операции в 
технологическом процессе сборки.
В связи с этим при автоматизированном проектировании маршрута 
технологического процесса сборки для конкретного рабочего колеса весьма 
важно учесть все конструктивные признаки и состав технических 
[Требований и ввести их в память ЭВМ  в качестве исходных данных.
Исследования, проведенные в этом направлении, показали, что при 
^ведении в ЭВМ исходных данных их целесообразно предварительно 
^разделить на три группы. В первую группу входят конструктивные 
: особенности рабочего колеса: тип замка лопатки; наличие цапфы на диске, 
з совокупность поверхностей, образующ их конструкторскую базу колеса и 
гцругие. Во вторую группу входят сборочные параметры, подлежащие 
контролю и обеспечению в заданных пределах в процессе сборки: посадка 
хвостовика лопатки в паз диска; характер контакта по поверхности стыка 
^антивибрационных полок для двух соседних лопаток; зазоры между 
замковыми полками и другие. В третью группу входит весь перечень 
^технических требований, выполняемых " при сборке: требование
.обеспечения равенства масс или статических моментов для каж дой пары 
.диаметрально противоположных лопаток; требование по нанесению 
медного или серебряного покрытия поверхностей хвостовика лопатки, 
требование по балансировке рабочего колеса после сборки и другие.
Разделение исходных данных на группы позволит наиболее полно 
■учесть все конструктивно - технологические особенности рабочих колес и 
технические требования и, следовательно, исклю чить ош ибки в процессе 
проектирования технологических процессов сборки.
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